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(57) Ein Bohrwerkzeug zur Erstellung von Bohrto- 
chern in Gestein, Beton, Mauerwerk und dergleichen 
weist einen rohrformigen Schaft (2) auf, der einen in Ab- 
saugoffnungen (7; 11) mundenden. axial verlaufenden 
Durchgangskanal (3) besitzt. An seinem einen Langs- 
ende ist der rohrformige Schaft (2) mit einem Einstek- 
kende (5) fur den Anschluss an ein Bohrgerat (M) aus- 
gestattet. Am gegenuberliegenden freien Vorderende 
tragt der Schaft (2) einen Schneiden (9) aufweisenden 
Bohrkopf (8), der zur Ganze aus Schneidwerkstoff, vor- 
zugsweise aus einem Hartmetall, besteht. Der Bohrkopf 
(8) ist mit dem freien Vorderende des rohrformigen 
Schafts (2) im wesentlichen stumpf gefugt und vorzugs- 
weise durch Schweissen oder Loten verbunden. Wenig- 
stens eine Absaugoffnung (11) ist von der Mundung ei- 
nes Kopfkanals gebildet, der zumindest teilweise vom 
Material des Bohrkopfs (8) berandet ist und dessen 
Mundungsflache zu einem grossen Teil tm Umfangsbe- 
reich des Schafts (2) und/oder des Bohrkopfs (8) ange- 
ordnet ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug ge- 
mass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 
[0002] Neben den bekannten Bohrwerkzeugen zur 
Erstellung von Bohrlochem in Gestein, Beton, Mauer- 
werk und dergleichen, bei denen das abgetragene 
Bohrklein mittels wenigstens einer am Schaft des mit 
Schneiden versehenen Bohrwerkzeugs wendelfdrmig 
verlaufenden Abfuhmut aus dem Bohrtoch abtranspor- 
tiert wird, sind in der Vergangenheit auch sogenannte 
Saugbohrer vorgeschlagen worden. Sie bestehen aus 
einem mit einer axialen Bohrung ausgestatteten Bohr- 
werkzeug, das uber einen Adapter und ein Kupplungs- 
teil an eine Unterdruck erzeugende Vorrichtung, insbe- 
sondere einen Staubsauger Oder dergleichen, ange- 
schlossen ist. Saugbohrer sollen uber eine Absaugung 
des im Betrieb entstehenden Bohrkleins eine hohere 
Bohrleistung erbringen und zu einer besseren Reini- 
gungdes Bohrloches fuhren. Einderarliger Saugbohrer 
ist beispielsweise in der DE-A-27 56 140 beschrieben. 
Dieser bekannte Saugbohrer weist einen mit einer axia- 
len Saugbohrung versehenen Schaft auf, dessen eines 
Ende in einen Adapter eingesetzt ist, der von einem 
drchfcsten Kupplungstcil umgcbcn ist. Am gcgcnubcr- 
liegenden Ende des Schaftes ist ein Kopfteil mit einge- 
setzten Hartmetall-Schneidplattchen losbar einge- 
schraubt. Die Saugbohrung steht mit einer Bohrung im 
Kopfteil in Verbindung, die zu beiden Seiten des 
Schneidplattchens munden. Uber den Adapter und das 
Kupplungsteil ist die Saugbohrung mit einem Staubsau- 
ger verbunden. Im Betrieb wird das an den Schneiden 
entstehende Bohrklein durch den Bohrkopf und die 
Saugbohrung in den Staubsauger transportiert. 
[0003] Dieser bekannte Saugbohrer weist ein aus- 
wechselbares Kopfteil auf, das in den Schaft einge- 
schraubt ist. Bei ubermassiger Abnutzung des in das 
Kopfteil eingesetzten Hartmetallschneidplattchens Oder 
bei Verstopfung der Bohrungen soil das Kopfteil aus- 
tauschbar sein. Durch die insbesondere bei Hammer- 
bohrgeraten im Betrieb auftretenden grossen Einzel- 
schlagenergien der Axialschlage wird das Schraubge- 
winde im Schaft und am Kopfteil sehr stark belastet. Da- 
durch kann es vorkommen, dass das Gewinde ausge- 
schtagen wird und das Kopfteil nicht mehr sicher befe- 
stigbar ist. Andererseits kann es vorkommen, dass 
durch die Rotation des Bohrwerkzeugs im Betrieb die 
Schraubverbindung zwischen dem Kopfleil und dem 
Schaft so fest angezogen wird, dass sie bei Bedarf nur 
mehr unter grosster Kraftaufwendung -oder gar nicht 
mehr losbar ist. Auch erweist sich die Fertigung dieses 
bekannten Saugbohrers als relativ aufwendig. Dabei 
stelft vor allom die Herstollung dor axialen Bohrung in 
dem aus einem relativ langen Stahlstab bestehenden 
Schaft hohe Anforderungen an die Fertigungstechnik. 
[0004] Urn diesen Nachteilen der bekannten Saug- 
bohrer abzuhelfen und die Fertigung von Saugbohrem 
zu vereinfachen, ist in der DE-U-79 08 923 vorgeschla- 



gen, den Schaft des Bohrwerkzeugs aus einer Stahlhul- 
se zu fertigen. Ein Ende des hulsenfdrmigen Schaftes 
ist mit einem Adapter verbunden. der von einem dreh- 
festen Kupplungsteil umgeben ist. an das beispielswei- 

5 se ein Staubsauger anschliessbar ist. In axialer Verlan- 
gerungdes Schaftes ist der Adapter mit einem Einstek- 
kende fur den Anschluss des Bohrwerkzeugs an ein 
Bohrgerat ausgestattet. Die Stahlhulse ist an ihrem ge- 
genuberliegenden Vorderende mit axialen Schlitzen 

10 versehen, die kreuzartig angeordnet sind. In diese Axi- 
alschlitze sind die Schneiden eines einstuckig gesinter- 
ten Hartmetallschneidenkreuzes eingeschoben und be- 
festigt. Die Gestalt der Schneiden und der Innendurch- 
messerdes hulsenfdrmigen Schaftes sind dabei soaus- 

is gewahlt, dass zwischen den Schneiden und der Innen- 
wandung des Schaftes Offnungen verbleiben, die mit 
dem axialen Kanal im Schaft in Verbindung stehen. 
[0005] Das aus der DE-U-79 08 923 bekannte Bohr- 
werkzeug weist im Kopfbereich eine relativ geringe Sta- 

20 bilitat auf. Das einstuckig aus Harlmetall gesinterte 
Schneidenkreuz ist nur in den axialen Schlitzen von der 
Stahlhulse unterstutzt. Die beim drehend schlagenden 
Abbau des Untergrunds auftretenden Scherkrafte mus- 
sen nahezu vollumfanglich von dem Schneidenkreuz 

2S aufgenommen werden. Dabei kann sich das Schnei- 
denkreuz aus den Schlitzluhrungen losen oder es kann 
gar zu einem Versagen des Hartmetalls kommen. Die 
Gestalt der kreuzfdrmig angeordneten Schneiden ist 
derart gewahlt, dass zwischen den Schneiden und der 

30 Innenwandung des Schaftes Offnungsbereiche verblei- 
ben, die sich in axialer Fortsetzung des axialen Kanals 
erstrecken. Die Schneiden sind daher leistenartig aus- 
gebildet und weisen eine zum Kreuzungsbereich zu- 
nehmende Hohe auf. Auf diese Weise bilden die Einzel- 

35 schneiden im Kreuzungsbereich eine Schneidspitze, 
die ohne jegliche Unterstutzung den axialen Kanal uber- 
bruckt. Im Betrieb ist die vorstehende Schneidspitze der 
grossten Belastung durch die axialen Schlage unterwor- 
fen. Durch die gewahlte Ausbildung des Schneiden- 

40 kreuzes kann es insbesondere in Verbindung mit Ham- 
merbohrgeraten mit relativ grossen Einzelschtagenergi- 
en der axialen Schlage vorkommen, dass das einstuk- 
kig aus Hartmetalt gesinterte Schneidenkreuz bricht. 
Die von den Schneiden und der Innenwandung der Hul- 

45 se berandeten Offnungen sind axial orientiert. Im Be- 
trieb kann es vorkommen, dass das Kopfende des 
Saugbohrers voltstandig in das abgebaute Bohrklein 
eintaucht. Dann reicht die Saugwirkung vielfach nicht 
mehr aus. urn das Bohrklein schnell genug abzusaugen 

so und die Offnungen konnen verstopfen. 

[0006] Aufgabe der vortiegenden Erfindung ist es. 
diesen Nachteilen der Bohrwerkzeuge des Stands der 
Tcchnik abzuhelfen. Es soil cin Bohrwerkzeug dor gat- 
tungsgemassen Art geschaffen werden, das einen hul- 

55 senformigen Schaft und einen vollstandig aus Schneid- 
werkstoff. vorzugsweise aus einem Hartmetall, gesin- 
terten Bohrkopf aufweist. Das Bohrwerkzeug soli derart 
konstruiert sein, dass ein Verstopfen der mit dem Durch- 
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gangskanal im Schaft kommunizierenden Absaugoff- 
nungen durch im Betrieb abgebautes Bohrklein verhin- 
dert wird. Dabei soil die Montage des Bohrkopfes ein- 
fach und zuverlassig erfolgen konnen. 
[0007] Die Losung dieser Aufgaben besteht in einem 
Bohrwerkzeug mit den im kennzeichnenden Abschnitt 
des Patentanspruchs 1 angefuhrten Merkmalen. Das 
erfindungsgemasse Bohrwerkzeug zur Erstellung von 
Bohrldchem in Gestein, Beton, Mauerwerk undderglei- 
chen weist einen rohrformigen Schaft auf t der einen in 
Absaugoffnungen mundenden, axial verlaufenden 
Durchgangskanal besitzt. An seinem einen Langsende 
ist der rohrformige Schaft mit einem Einsteckende fOr 
den Anschluss an ein Bohrgerat ausgestattet. Am ge- 
genuberliegenden f reien Vorderende tragt der Schaft ei- 
nen Schneiden aufweisenden Bohrkopf, der zurGanze 
aus Schneidwerkstoff, vorzugsweise aus einem Hart- 
metall, besteht. Der Bohrkopf ist mit dem freien Vorder- 
ende des rohrformigen Schafts im wesentlichen stumpf 
gef ugt und vorzugsweise durch Schweissen oder Lolen 
verbunden. Wenigstens eine Absaugoffnung ist von der 
Mundung eines Kopfkanals gebildet, der zumindestteil- 
weise vom Material des Bohrkopfs berandet ist und des- 
sen Mundungsflache wenigstens zum Teil im Umfangs- 
bcrcich des Schafts und/odcr des Bohrkopfs angeord- 
net ist. 

[0008] Indem das Bohrwerkzeug wenigstens einen 
Kopfkanal aufweist, dessen Mundungsflache zu einem 
Grossteil im Umfangsbereich des Schafts und/oder des 
Bohrkopfs angeordnet ist, kann die Absaugoffnung im 
Betrieb nicht so leicht verstopfen. Die von der Mundung 
des Kopfkanals gebildete Absaugoffnung befindet sich 
ausserhalbdes Angriffes der Schneiden am Untergrund 
und taucht nicht unmittelbar in das abgebaute Bohrklein 
ein. Dadurch wird verhindert, dass die Absaugoffnung, 
beispielsweise bei noch ungenugenderSaugleistungzu 
Beginn des Bohrvorgangs, vom Bohrklein verstopft 
wird. Die wenigstens teilweise vom Material des Bohr- 
kopfs berandete Absaugoffnung ist dem Bohrlochgrund 
jedoch nah genug, damit durch den im Betrieb erzeug- 
ten Unterdruck das beim Bohren entstehende Bohrklein 
zuverlassig entfemt werden kann. Die seitliche Orien- 
tierung der Mundungsoffnung zum im Betrieb gebilde- 
ten Ringraum verhindert, dass sich Material, dass noch 
nicht ausreichend zerkleinert ist, vordie Absaugoffnung 
legt und das Absaugen behindert. Auf diese Weise ge- 
langt nur Bohrklein zur Absaugoffnung, dass von den 
Schneiden im Ringraum ausreichend zermahlen wor- 
den ist. Indem der Bohrkopf im wesentlichen stumpf mit 
dem rohrformigen Schaft gef ugt wird, ist der Montage- 
vorgang relativ schnell durchfuhrbar. Die Fixierung des 
Bohrkopfs am Schaftvorderende erfolgt vorzugsweise 
durch Schweissen odor Lotcn. Bcidc Fugctcchnikcn 
sind hinlanglich erprobt und gewahrleisten den erforder- 
lichen Halt des Bohrkopfs auf dem Schaft. 
[0009] Fur eine weitgehend storungsfreie Funktion 
des Bohrwerkzeugs erweist es sich von Vorteil, wenn 
mehr als zwei Drittel der Mundungsflache des Kopfka- 



nals im Umfangsbereich des Schafts und/oder des 
Bohrkopfs angeordnet sind. 

[0010] Um ein Verstopfen der Absaugoffnung noch 
besser zu verhindem ist mit Vorteil der Kopfkanal in 

s Richtung des Mantels des Schafts bzw. zur axialen Sei- 
tenflache des Bohrkopfs orientiert und schliesst er mit 
der Langsachsedes rohrformigen Schafts einen Winkel 
ein, der kleiner ist als 90° und vorzugsweise zwischen 
10° und 70° betragt. Der Kopfkanal ist vorzugsweise 

10 durch eine Materialaussparung im Mantel des Schafts 
und/oder im Bohrkopf gebildet. Dadurch wird er mit sei- 
ner als Absaugoffnung wirkenden Mundung automa- 
tisch beim Fugen des Kopfs und des Schafts gebildet 
und kann eine weitere Nacharbeitung entfallen. Die 

15 Aussparung kann in der Stimseite des Schaftmantels 
vorgesehen sein oder es kann durch eine spezielle 
Formgebung des Bohrkopfs nach dem Fugen des Bohr- 
kopfs und des rohrformigen Schafts ein Kopfkanal frei- 
bleiben. Der Kopfkanal kann auch durch eine Kombina- 

20 Uon der beiden Massnahmen gebildet sein. Nachdem 
der Bohrkopf ublicherweise in einem pulvermetallurgi- 
schem Formgebungs und Sinterprozess hergestellt 
wird, bestehen vielfaltige Freiheiten hinsichtlich seiner 
Formgebung. Es ist auch moglich, die Materialausspa- 

2S rungen am Bohrkopf nach dem erfolgtcn Sintcrvorgang, 
beispielsweise durch eine materialabtragende Bearbei- 
tung der Seitenflache(n) oder durch das Erstellen einer 
oder mehrerer Bohrungen im Bohrkopf, zu erzeugen. 
[0011] Vorzugsweise ist die Querschnittsflache der 

30 Mundung des Kopfkanals kleiner ausgebildet als die 
Querschnittsflache des Durchgangskanals und betragt 
sie zwischen etwa 30% und 70% der Querschnittsflache 
des Durchgangskanals. Im Falle mehrerer Kopfkanale 
mit Mundungsoffnungen ist vorzugsweise die Summe 

35 der Querschnittsflachen aller Mundungsoffnungen klei- 
ner als die Querschnittsflache des Durchgangskanals. 
Indem der Durchgangskanal die grossere Querschnitts- 
flache aufweist, wird verhindert. dass Bohrklein mit ei- 
nem grosseren Durchmesser als der Durchgangskanal 

^0 angesaugt wird. Damit wird einem Verstopfen des 
Durchgangskanals zuverlassig entgegengewirkt. 
Schlimmstenfalls kann eine der Mundungsoffnungen 
kurzfristig im mundungsnahem Bereich verlegt werden. 
Eine derartige Verstopfung lasst sich aber relativ leicht 

45 wieder beheben, beispielsweise indem mit einem Nagel 
oder mit einem Drahtstuck das verstopfende Material in 
den breiteren Durchgangskanal durchgestossen wird. 
Durch die gewahlten Querschniltsverhailnisse der ei- 
nen oder mehreren Mundungsoffnungen zum Durch- 

50 gangskanals wird im Bohrloch auch ein ausreichend ho- 
her Unterdruck erzeugt, der dafur sorgt, dass das durch 
die Mundungsoffnung angesaugte Bohrklein immer so- 
fort durch den Schaft abgcsaugt wird. Dadurch wird ver- 
hindert, dass der Durchgangskanal durch eine uber- 

55 massig grosse angesaugte Menge an Bohrklein, die 
nicht schnell genug abtransportiert werden kann, ver- 
stopft. 

[0012] Der Kopfkanal und/oder der Durchgangskanal 
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mussen nicht notwendigerweise einen kreisfdrmigen 
Querschnitt aufweisen. Beispielsweise kann der Quer- 
schnitt bei Bedarf auch elliptisch, oval, polygonartig etc. 
ausgebildet sein. Der Bedarf nach einem von der Kreis- 
form abweichenden Querschnitt kann beispielsweise in 
der Notwendigkeit einer lokal grosseren Fugeftache am 
Schaft fur den stumpfen Fugeprozess des Bohrkopfs 
begrundet sein. 

[0013] Alternate zu einem von der Kretsform abwei- 
chenden Querschnitt des Durchgangskanals oder in 
Kombination damit kann auch der Schaft eine von der 
Kreisform abweichende Umfangskontur aufweisen. 
Durch die weitgehend beliebige Gestaltung der Um- 
fangskontur des Schafts kann optimierten Formgebun- 
gen des Bohrkopfs Rechnung getragen werden, und es 
wird gleichzeitig fur den Fugeprozess eine mdglichst 
grosse Fugeflache zur Verfugung gestellt. 
[0014] In einer interessanten Variante des erfin- 
dungsgemassen Bohrwerkzeugs weist der Durch- 
gangskanal wenigstens im Vorderabschnitt des Schafts 
einen polygonartigen Querschnitt auf und besitzt der 
Bohrkopf an seiner den Schneiden gegenuberliegen- 
den Seite eine axiale Verlangerung, deren Umfangs- 
kontur dem Querschnitt des Durchgangskanals wenig- 
stens bcrcichswcisc cntspricht. Beispielsweise kann 
der Querschnitt des Durchgangskanals die Form eines 
regelmassigen Sechsecks aufweisen und die axiale 
Verlangerung als korrespondierender Sechskant aus- 
gebildet sein. Bei montiertem Bohrkopf befindet sich die 
sechskantige Verlangerung innerhalb des sechskanti- 
gen Durchgangskanals und ist drehfest gehalten. Die 
axiale Verlangerung ist mit dem Schaft weder verlotet 
noch verschweisst noch retbschlussig verbunden. In- 
dem die Umfangskontur der axialen Verlangerung und 
der Querschnitt des Durchgangskanals einander weit- 
gehend entsprechen, ubemimmtdiedaraus resultieren- 
de drehfeste Kopplung zwischen dem Bohrkopf und 
dem Schaft einen Grossteil der im Betrieb auf den Bohr- 
kopf einwirkenden Scherkrafte und leitet diese uber den 
Schaft ab. Dadurch wird die FOgestefle, beispielsweise 
die Verschweissung oder Verlotung, zwischen dem 
Bohrkopf und dem Schaft entlastet, und ein Abscheren 
des Bohrkopfs kann noch besser verhindert werden. 
[0015] Indem die Anzahl der Absaugoffnungen der 
Anzahl der Schneiden am Bohrkopf entspricht und jede 
Absaugoffnung zu der in Drehrichtung unmittefbar vor- 
auseilenden Schneide einen Winkelabstand aufweisen, 
der kleiner ist als 90 a , wird das im Betrieb entslehende 
Bohrklein weitgehend schon unmittelbar hinter den 
Schneiden abgesaugt. Falls es im Einzelfall zu einem 
kurzzeitigen Verstopfen einer der Absaugoffnungen 
kommt, reicht die Absaugwirkung der ubrigen offenen 
Absaugoffnung(cn) aus, das Bohrklein zuvcrlassig zu 
entfemen. 

[0016] In einer Variante des erfindungsgemassen 
Bohrwerkzeugs weist der Bohrkopf dret Schneiden auf, 
die zueinander in einem Winkelabstand zwischen etwa 
90° und etwa 180°, vorzugsweise etwa 120°. angeord- 



6 

net sind. Ein derartig ausgebildetes Bohrwerkzeug 
7eichnet sich durch einen sehr gleichmassigen Angriff 
des abzubauenden Untergrundmaterials und durch ei- 
nen guten Bohrfortschritt aus. In einer vorteilhaften Wei- 
s terbildung eines Bohrwerkzeugs mit einem drei Schnei- 
den aufweisenden Bohrkopf besitzt der Schaft wenig- 
stens im vorderen Abschnitt eine polygonartige Um- 
fangskontur. 

[0017] Der Bohrkopf ist derart ausgebildet, dass in 
10 Draufsicht eine die Schneiden unterstutzende, verbrei- 
terte Kopfbasis Seitenflachen aufweist die mit den 
Mantelflachen im wesentlichen zusammenfallen. Die 
Schneiden schliessen mit den Seitenflachen der Kopf- 
basis einen Winkel von etwa 90° ±10° ein. Die gewahlte 
75 geometrische Auslegung des dreischneidigen Bohr- 
kopfs und des polygonartigen Vorderabschnitts des 
Schafts stellt eine Optimierung hinsichttich der fur den 
stumpfen Fugeprozess bereitstehenden Fugeflachen 
dar. 

20 [0018] Im folgenden wird die Erfindung unter Bezug- 
nahme auf in den schematischen Zeichnungen darge- 
stellte Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 ein in eine Werkzeugaufnahrne eines Ham- 
25 morbohrgcratos cingcsctztcs orfindungsgc- 

masses Bohrwerkzeug; 

Fig. 2 den vorderen Abschnitt des Bohrwerkzeugs 
aus Fig. 1 im Axialschnitt; 

30 

Fig. 3 eine Variante des Bohrwerkzeugs in einem 
zu Fig. 2 analogen Axialschnitt; 

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Bohrkopl eines drit- 
35 ten Ausf Ohrungsbeispiels des erfindungsge- 

massen Bohrwerkzeugs; und 

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein weiteres Ausfuh- 
rungsbeispiel des erfindungsgemassen 
40 Bohrwerkzeugs mit einem gegenuber Fig. 4 

modifizierten Bohrkopf. 

[0019] Fig. 1 zeigt ein gesamthaft mit dem Bezugs- 
zeichen 1 versehenes, ertindungsgemass ausgebilde- 

45 tes Bohrwerkzeug, das in eine Werkzeugaufnahrne R 
eines angedeuteten Boh rge rats M, beispielsweise ei- 
nes Hammerbohrgerats, eingesetzt dargestellt ist. Das 
Bohrwerkzeug 1 besitzt einen rohrformigen Schaft 2 mit 
einem Durchgangskanal 3. Der rohrformige Schaft 2 ist 

so an seinem einen Ende mit einem Anschlussteil 4 ver- 
bunden, beispielsweise verschweisst oder verlotet, das 
ein Einsteckende 5 fur den Anschluss an die Werkzeug- 
aufnahrne R des Bohrgcrats M aufweist. Dor Durch- 
gangskanal 3 steht mit einer Boh rung 6 im Anschlussteil 

ss 4 in Verbindung, die in einer Offnung 7 am Umfang des 
Anschlussteils 4 mundet. In axialer Verlangerung der 
Werkzeugaufnahrne R ist am Bohrgerat M ein drehfe- 
stes Kupplungsteil C vorgesehen, das mit einem Ring- 
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raum S ausgestattet ist, der mit der Mundungsoffnung 
7 der Bohrung 6 im Anschlussteil 4 in Verbindung sleht. 
Der Ringraum S mundet in einen Anschlussstutzen N, 
an den ein Absaugschlauch H angeschlossen ist. 
[0020] Am dem Anschlussteil 4 gegenuberliegenden 5 
Ende des hulsenformigen Schaftes 2 ist das Bohrwerk- 
zeug 1 mit einem Bohrkopf 8 ausgestattet, der Schnei- 
den 9 aufweist und zur Ganze aus einem Schneidwerk- 
stoff, beispielsweise einem Hartmetall, besteht. Der 
Bohrkopf 8 ist mit dem freien Vorderende des rohrfor- 10 
migen Schafts 2 stumpf gefugt und beispielsweise 
durch Schweissen oder Loten permanent verbunden. 
Im Bereich des Bohrkopf s 8 steht der Durchgangskanal 
mit zwei Absaugdffnungen 1 1 in Verbindung, die von der 
Mundung zweier Kopfkanale gebildet werden und im is 
Fugebereich des Bohrkopfs 8 mit dem Schaft 2 ange- 
ordnetsmd. Fig. 1 zeigt bloss eine der Absaugoffnungen 
11, die durch Aussparungen in den Seitenflachen 10 
des Bohrkopfs 8 gebildet sind. Die zweite Absaugoff- 
nung ist aul der dem Betrachter abgewandlen Seite des 20 
Bohrwerkzeugs 1 angeordnet. 

[0021 ] Fig. 2 zeigt einen Axialschnitt des vorderen Ab- 
schnitts des Schafts 2 des erfindungsgemassen Bohr- 
werkzeugs 1 in einer zur Fig. 1 urn 90° gedrehten Lage. 
Die von den Mundungcn der zwei Kopfkanale 12 gcbil- 25 
deten Absaugoffnungen 11 sind auf den gegenuberlie- 
genden Flachseiten des Bohrkopfs 8 angeordnet und 
gegenuber den Schneiden 9 des Bohrkopfs 8 axial zu- 
ruckgesetzt. Die Kopfkanale 12 verlaufen gegenuber 
der Achse A des Schafts 2 bzw. gegenuber dem axialen 30 
Durchgangskanal 3 geneigt. Dadurch ist gewahrleistet, 
dass ihre Mundungsoffnungen zu den Seitenflachen 10 
des Bohrkopfs 8 bzw. zum Mantel des Schafts 2 orien- 
tiert sind. Der Neigungswinkel ist mit a bezeichnet und 
betragt zwischen etwa 10° und 70°. Wie aus der Dar- 35 
stellung ersichtlich ist, ist die Querschnittsflache der 
Kopfkanale 12 kleiner als die Querschnittsflache des 
axialen Durchgangskanals 3. Vorzugsweise betragt sie 
zwischen etwa 30% und 70% der Querschnittsflache 
des Durchgangskanals 3. Ein Grossteil der Mundungs- 40 
flache der Kopfkanale 12 ist im Bereich des Umfangs 
des Schafts 2 bzw. des Bohrkopfs 8 angeordnet. 
[0022] Fig. 3 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel 
des erfindungsgemassen Bohrwerkzeugs, das gesamt- 
haft mit dem Bezugszeichen 21 versehen ist. Gemass 
der Darstellung weist der Schneiden 29 aufweisende 
Bohrkopf 28 an seiner den Schneiden abgewandten 
Seite eine zapfenarlige, axiale Verlangerung 24 auf. die 
im Vorderabschnitt des Schafts 22 in den Durchgangs- 
kanal 23 eingebettet ist. Der Durchgangskanal 23 be- $o 
sitzt wenigstens im Vorderabschnitt des Schafts 22 ei- 
nen von der Kreisform abweichenden Querschnitt, der 
beispielsweise, wic angedcutet ist, scchscckig ausgc- 
bildet ist. Die Aussenkontur der axialen Verlangerung 
24 des Bohrkopfs 28 ist dem Querschnitt des Durch- ss 
gangs kanals 23 angeglichen. Dadurch ist der Bohrkopf 
28 zusatzlich zu der Verbindung, beispielsweise durch 
Loten Oder Schweissen, mit dem freien Vorderende des 
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Schafts 22 drehfest in dem Durchgangskanal 23 gehal- 
ten. 

[0023] Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, ist nur ein Kopf- 
kanal 26 vorgesehen. dessen Mundung die Absaugoff- 
nung 27 bildet. Der Kopfkanal 26 ist im Fugebereich des 
Bohrkopfs 28 und des Schafts 22 angeordnet und durch 
Materialaussparungen in der Seitenflache 25 des Bohr- 
kopfs 28 und am freien Vorderende des Schafts 22 ge- 
bildet. Die Absaugoffnung ist gegenuber den Schneiden 
29 axial zuruckgesetzt. Der Kopfkanal 26 verlauft ge- 
genuber der axialen Durchgangskanal 23 derart ge- 
neigt, dass die Absaugoffnung in Richtung der Seiten- 
flache 25 des Bohrkopfs 28 orientiert ist. 
[0024] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf das mit einem 
Bohrkopf bestuckte freie Vorderende des rohrformigen 
Schafts eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels des erfin- 
dungsgemassen Bohrwerkzeugs, das gesamthaft mit 
31 bezeichnet ist. Der rohrformige Schaft 32 weist eine 
von der Kreisform abweichende, annahernd polygonar- 
tige Umfangskonlur auf. Der Querschnitt des Durch- 
gangskanals 33 entspricht weitgehend der Umfangs- 
kontur des Schafts 32. Der stumpf mit dem freien Vor- 
derende des Schafts 32 gefugt e Bohrkopf 38 weist drei 
Schneiden 39 auf, die in einem Winkelabstand von etwa 
120° voncinandor angeordnet sind. Der Vcrlauf der 
Schneiden 39 ist derart. dass sie zum Mantel des 
Schafts 32 unter einem Winkel von etwa 90° ± 10* ge- 
neigt verlaufen. Die Anzahl der Absaugoffnungen 37 
entspricht der Anzahl Schneiden 39. Dabei sind die Ab- 
saugoffnungen 37 derart angeordnet, dass bei drehen- 
dem Bohrwerkzeug 31 der Winkelabstand zwischen ei- 
ner vorauseilenden Schneide 39 und der unmittelbar 
nacheilenden Absaugoffnung kleiner ist als 90°. 
[0025] Fig. 5 zeigt eine Variante eines mit einem drei 
Schneiden 49 aufweisenden Bohrkopf 48 ausgestatte- 
ten Bohrwerkzeugs 41. Der rohrformige Schaft 42 des 
Bohrwerkzeugs weist eine von der Kreisform abwei- 
chende Umfangskontur und einen Durchgangskanal 43 
auf, dessen Querschnitt im wesentlichen polygonartig 
ist. Die drei Schneiden 49 sind zueinander in einem Win- 
kelabstand von etwa 120° angeordnet. Jeder der drei 
Schneiden 49 ist eine Absaugoffnung 47 zugeordnet. 
Zur Vergrosserung der Fugeflache fur die Verbindung 
des Bohrkopfs 48 und des Schafts 42, beispielsweise 
durch Schweissen Oder Loten, weist der Bohrkopf 48 an 
seiner den Schneiden 49 abgewandten Seite eine ver- 
breilerte Kopfbasis 50 auf. In der Kopfbasis 50 sind Aus- 
sparungen fur die Kopfkanale 46 vorgesehen. Die Kopf- 
basis 50 weist Seitenflachen 51 auf, deren Projektion 
mit der Umfangskontur des Schafts 42 weitgehend zu- 
sammenfallt. Auf diese Weise ist die Grosse der Fuge- 
flache fur die permanente Verbindung des Bohrkopfs 48 
mit dem freien Vorderende des rohrformigen Schafts 42 
optimiert. 

[0026] Das erfindungsgemasse Bohrwerkzeug ist in 
seiner Anwendung als Saugbohrer beschrieben worde. 
Es versteht sich. dass das geschilderte Bohrwerkzeug 
auch im umgekehrten Betrieb einsetzbar ist. Beispiels- 



BNSDCCID: <EP 0941794A2 J_> 



5 




9 EP 0 941 794 A2 



weise kann der Durchgangskanal mit seinen Mundun- 
gen auch fur die Spulung eines Bohrlochs mit Luft oder 
einer Spulflussigkeit verwendet werden. 

Patentanspruche 

1. Bohrwerkzeug zur Erstellung von Bohrlochem in 
Gestein, Beton, Mauerwerk unddergleichen, mit ei- 
nem rohrformigen Schatt (2; 22; 32; 42), der einen 
in Absaugoffnungen (7, 11; 27; 37; 47) mundenden, 
axial verlaufenden Durchgangskanal (3; 23; 33; 43) 
besitzt, an seinem einen Langsende mit einem Ein- 
steckende (5) fur den Anschluss an ein Bohrgerat 
(M) ausgestattet ist und am gegenuberliegenden 
freien Vorderende einen Schneiden (9; 29; 39; 49) 
aufweisenden Bohrkopf (8; 28; 38; 48) tragt, der zur 
Ganzeaus Schneidwerkstofl, vorzugsweise aus ei- 
nem Hartmetall, besteht, dadurch gekennzeich- 
net, dassder Bohrkopf (8; 28; 38; 48) mit dem freien 
Vorderende des rohrformigen Schafts (2; 22; 32; 
42) im wesentlichen stumpf gef ugt und vorzugswei- 
se durch Schweissen oder Ldten verbunden ist und 
wenigstenseineAbsaugdffnung (11 ; 27: 37; 47) von 
der Mundung oincs Kopfkanals (12; 26; 36; 46) gc- 
bildet ist, der zumindest teitweise vom Material des 
Bohrkopfs (8; 28; 38; 48) berandet ist und dessen 
Mundungsflache wenigstens zu einem Teil im Um- 
fangsbereich des Schafts (2; 22; 32; 42) und/oder 
des Bohrkopfs (8; 28; 38; 48) angeordnet ist. 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mehr als zwei Drittel der Mundungs- 
flache des Kopfkanals (12; 26; 36; 46) im Umfangs- 
bereich des Schafts (2; 22; 32; 42) und/oder des 
Bohrkopfs (8; 28; 38; 48) angeordnet sind. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kopfkanal (12; 26) in 
Richtung des Mantels des Schafts (2; 22) bzw. zur 
axialen Seitenflache (10; 25) des Bohrkopfs (8; 28) 
orientiert ist und mit der Langsachse (A) des rohr- 
formigen Schafts (2; 22) einen Winkel (a) ein- 
schliesst, der kleiner ist als 90° und vorzugsweise 
zwischen 10° und 70° betragt. 

4. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer- 
schnittsflache der Mundung des Kopfkanals {12; 
26; 36; 46) kleiner ist als die Querschnittsflache des 
Durchgangskanals (3; 23: 33; 43) und vorzugswei- 
se zwischen 30% und 70% der Querschnittsflache 
des Durchgangskanals betragt. 

5. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kopf- 
kanal und/oder der Durchgangskanal einen von der 
Kreisform abweichenden Querschnitt aufweisen. 
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6. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Schaft 
(22; 32; 42) eine von der Kreisform abweichende 
Umfangskontur aufweist. 

5 

7. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dassder Durch- 
gangskanal (23) wenigstens im Vorderabschnitt 
des Schafts (22) einen polygonalen Querschnitt 
aufweist und der Bohrkopf (28) an seiner den 
Schneiden (29) gegenuberliegenden Seite eine 
axiale Verlangerung (24) besitzt, deren Umfangs- 
kontur dem Querschnitt des Durchgangskanals 
(23) wenigstens bereichsweise entspricht, wobei 
bei montiertem Bohrkopf (28) die axiale Verlange- 
rung (24) drehfest im Durchgangskanal (23) gehal- 
ten ist. 

Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl 
der Absaugoffnungen (37; 47) der Anzahl Schnei- 
den (39; 49) am Bohrkopf (38; 48) entspricht und 
zu der in Drehrichtung nacheilenden Schneide je- 
weils einen Winkelabstand aufweisen, der kleiner 
ist als 90*. 

9. Bohrwerkzeug nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Bohr- 
kopf (38; 48) drei Schneiden (39; 49) aufweist, die 
zueinander in einem Winkelabstand zwischen etwa 
90° und etwa 180°, vorzugsweise etwa 120', ange- 
ordnet sind. 

10. Bohrwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Schaft (42) wenigstens im vor- 
deren Abschnitt eine polygonartige Aussenkontur 
aufweist und der Bohrkopf (48) derail ausgebifdet 
ist, dass in Draufsicht eine die Schneiden (49) un- 
terstutzende, verbreiterte Kopfbasis (50) Seitenfla- 
chen (51) aufweist, die mit den Mantelflachen des 
Schafts (42) im wesentlichen zusammenfallen, wo- 
bei die Schneiden (49) mit den Seitenflachen (51 ) 
der Kopfbasis (50) einen Winkel von etwa 90° ± 1 0° 
einschliessen. 
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